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Extruderad/formbldst flaska jdmte satt och material fdr framstallning 
avflaskan 

Tekniskt omrade 

5 Foreliggande uppfinning avser en flaska eller liknande behallare vilken ar 

framstdlld genom ett kombinerat extruderings/formblasningsforfarande. Uppfinningen 
avser dessutom ett extruderings/formblSsningsforfarande jamte elt granulformigt 
utgSngsmaterial for framstallning av namnda flaska eller liknande behallare. 

10 Teknikens stAndpunkt 

^ Flaskor och liknande behallare av plast framstalles konventionellt genom ett 

kombinerat extruderings/formblasningsforfarande vid vilket granulformigt 
utgSngsmaterial av plast inmatas i en skruv/cylinder anordning tillsammans med dvriga 
15 for behSllarframstallningen valda tillsatser. Medelst den roterande spiralbladfdrsedda 
skruven framdrives ut^ngsmaterialet genom cylindern samtidigt som den smaltes och 
namnda tillsatser fdrdelas och blandas val genom hela den smalta plastmassan. Den 
smalta homogena plastmassan presses genom ett vid anordningens framre ande 
anordnat verktyg (munstycke) med ringformig oppning till bildande av en tub eller 
20 slang. Den extruderade slangen infers och upptas i ett av rdrliga formhalvor bildat 

formrum varefter den s^ mellan formhalvorna upptagna slanganden kapas och biases 
upp mot formrummets innervaggar medelst ett i slangen infbrt blasrdr i veritilstyrd 
fbrbindelse med en kalla for hbgtrycksluft. Tryckluftsfdrbindelsen brytes och 
^ formhalvorna separeras fran varandra for uttagning av den extruderade/formblasta 
25 beh^llaren vars geometriska ytterform exakt dverensstammer med den av formrummets 
innervaggar definierade konfigurationen. 

PS det ovan beskrivna sattet framstalles exempelvis flaskor av ; 
hGgdensitetspolyeten (HOPE) for miolk och liknande vatskeformigt livsmedel. Med hjalp 
: av moderna snabba fyllningsmaskiner fylles de tomma nyframstallda flaskorna med 
1 ,30 aktuellt fyllgods, varefter de fyllda flaskorna fdrslutes medelst lamplig tillslutnings- eller 
kapsylanordning som appliceras vatsketatt pa flaskan over den oppna i 

flaskhalsmynningen. Frhn fyllningsmaskinen utmatade fyllda flaskor samlas darofter i 

j 

for distributionen lampliga stapler eller grupper for vidare transport ut till ett 
: fdrsaljnings- eller fdrbrukningsstalle for den fdrpackade produkten. 
35 Aven om hanteringen av de fyllda flaskorna sa ISngt det dverhuvudtaget ar 

rndjligt sker maskinellt, fdrekommer dock tillfallen dar flaskorna eller flaskgrupperna 
miste hanteras manuelll, sasom vid vissa omiastningar och omflyttningar. j 
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En allvarlig nackdel med de k^nda extruderade/formblAota flaskorna av 
hogdensitelspolyeten (HOPE) ar att de ar overdrivet, men nodvandiglvis relativt 
tjockv^ggiga och darf6r onddigt tunga och besvarliga att hantera manuelll.;Den relati \ 
stora v^ggtjockleken ar ^ andra sidan nOdvandig for att flaskan skall ges erforderhg 
5 mekanisk styrka och styvhet vilken kraftigt minskar och blir otillracklig om llaskans 

vaggtjockiek understiger ett minimumvarde som ^tminstone i viss utstrackriing bestams 
av den aktuella flaskformen. Fiirutom sin overdrivna. men nddvandiga vaggtjockiek ar 
den kanda extruderade/formblasta flaskan darigenom onddigt materialkravande och 
darfdr kostnadskrdvande. = 
10 Ett dndamil med foreliggande uppfinning ar sSledes att eliminera de beskrivna 

nackdelarna vid den kdnda tekniken. i 

Ett annat andamSI ar att ombesdrja en extruderad/formblast flaska av plast med 
♦ kraftigt reducerad materialvikt, men uppralthallen dnskad god mekanisk styrka och 

styvhet f6r att kunna hanteras latt och bekvamt. 
15 Dessa jamte ytterligare andamSI och fordelar uppn^s enligt upptinningen genom 

den i oberoende patentkravttt 1 definierade extruderade/formblasta flaskan 

Ytterligare fdrdelaktiga utfdringsformer av flaskan enligt upptinningen har vidare 
givits de i underkraven 2-6 angivna k^nnetecknen. 

Ett ytterligare andamal ar att ombesbrja ett kombinerat 
20 extruderings/formblasningsfdrfarande for framstallning av dylika viktreducerade. men 
mekaniskt starka ochstyva plastflaskor. Delta i^ndamal uppnas enligt uppfinningen 
genom det i oberoende patentkravet 7 definierade fdrfarandet. Fdrdelaktiga 
utfdringsformer av fdrfarsndet enligt uppfinningen har vidare givits de i underkraven 
8-11 angivna kdnnetecknen. 
^ Annu ett annat andamal ar att ombesdrja ett for framstallning av den 

extruderade/formblasta flaskan lampligt utgangsmaterial av plast. Delta andamal 
uppn^is enligt uppfinningen genom det i oberoende patentkravet 12 definierade 
granulformiga plastmaterialel. 

Matenalet i del skummado mellanskiklet vid dea extruderade/fi^nnHasta 
S '^0 plastflaskan skall s^ledes besla av en blandning av en fdrsta styv polymurkomponent 
: och en andra mjuk (Idjbar) polymerkomponenl av vilka den fdrsta slyva komponenten 

bildar skeletl eller knutpunkler i den skummade vaggskiktsslrukturen, medan den andra 
'.j mjuka (tdjbara) polymerkomponenlen bildar skinn eller cellvagg mellan namnda skelelt 

respektive ledpunkter. Fdretradesvis beslar den styva respektive den tdjbara (mjuka) 
•;35 polymerkomponenlen av samma polymertyp. 

Exempel pa dylika styva polymerkomponenter som visat sig vara anvandbara i 
y del skummado mellanskiktsmaterialet vid den extruderade/formblasta plaslflai;kan 
enligt uppfinningen kan vara hdgdensiletspolyeten (HDPE), polypropon mqd hog 

smailstyrka (HMS PP), etc, medan exempel pa dylika tdjbara (mjuka) | 

i 
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polymerkomponenter som visat sig vara anvandbara i det skummade 
mellanskiktsmaterialet kan vara ISgdensitetspolyeten (LDPE). polypropen for allmant 
dndamSI (GP PR), etc. 

En speciellt foredragen kombination av styv polymerkomponent och Idjbar (mjuk 
5 polymerkomponent) dr enligt uppfinningen ISgdensitetspolyeten (LDPE) och 

* h6gdensitetspolyeten (HOPE) i vilken blandningsfbrhSllandet av LDPE till HOPE ar 1 :3 
- 3:1 baserat pS vikt. Optimala resultat betraffande vikt och styvhet hos den 
extruderade/formblSsta plastflaskan enligt uppfinningen uppnas nar 
blandningsfOrhdIlandet av LDPE till HOPE Sr 1 ,5: 1 . 

10 Den styva skelettbildande polymerkomponenten i det skummade mellanskiktet 

vid den extruderade/formbiSsta plastflaskan enligt uppfinningen kan aven definieras 
sSsom en polymerkomponent som har h6g kristallisationsgrad (hdgkristallin), hog 

^ densitet, 1& kortkedjefdrgreningar per 1000 C-atomer och inga langkedjefbrgreningar 
alls. P6 samma sStt kan den tbjbara (mjuka) polymerkomponenten definieras sasom en 

15 polymerkomponent som har lag kristallisationsgrad (lagkristallin). lag densitet, manga 
kortkedjefbrgreningar per 1000 C-atomer samt aven langkedjefbrgreningar. Betraffande 
den styva polymerkomponenten av HOPE innebar detta en densitet i omradet 950-970 
och ett smditindex i omradet 0.1-1.5. medan det fbr den tbjbara (mjuka) 
polymerkomponenten av LDPE innebar en densitet i omradet 915-922 och ett 

20 smaitindex i omradet 4,5-8,5. 

Det kemiska bISsmedlet med vilket blandningen av den styva och den tbjbara 
(mjuka) polymerkomponenten skall expanderas eller skummas kan enligt uppfinningen 
vara natriumvStekarbonat och/eller citronsyra, fbretradesvis en blandning av dessa 

i 

b&da bISsmedel i stbkiometriska proportioner. Den totala mangden blasmedel som 
2||| anvands vid framstallning av en extruderad/formbl^st plastflaska pa sattet enligt 
uppfinningen kan variera fran ca 0,5 tilt ca 2,5% av blandningens totala viKt. 

Uppfinningen kommer att beskrivas narmare i det fbljande med hjalp av ett 
fbredraget, dock icke-begransande exempel med hanvisning till bifogade ritning som 
schematiskt visar ett tvarsnitt av ett vaggmaterial fbr en extruderad/formblast 
/So plastflaska enligt uppfinningen. 

J Enligt det fbredragna utfbringsexemplet, sasom visas schematiskt pa den 

* bifogade ritningen, innefaltar vaggmaterialet med den ailmanna j 

••j hanvisningsbeteckningen 10 i en extruderad/formblast plastflaska ett centr.alt skikt 1 1 

\[: ' och tvi yttre hudskikt 12 och 13 pa det centrala skiktets 1 1 bada sidor | 

•,S5 Materialet i det centrala skummade skiktet 1 1 bostar. sasom tidigare beskrivits. 

av en blandning a*' en fbrsta styv polymerkomponent och en andra tojbar (mjuk) 
!' polymerkomponent som i det aktuella utfbringsexemplet ar en HDPfi-komponcfit 
respektive en LDPE-komponent av vilka HDPE-komponenten har on t.itt^et \noin 
omradet 950-970 och ett smaltindex i omradet 0,1-1,5 medan pa niutsvvirando sail 



LDPE-komponenten har en tathet i omrSdet 915-922 och ett smaltindex i omr^det 4.5- 
8.5. Blandningsf6rhSllandet mellan de bSda polymerkomponentema (dvs LDPE.HDPE) 
skali vara mellan 1:3 och 3:1. foretradesvis 1.5:1 for att ge optimala resultat betraffande 
styvhel/tjockiek av den framstSllda plastflaskan. j 

De bSda yttre vaggskikten 12 och 13 kan vara samma eller olika, men ar 
foretradesvis samma och framstallda av en polymer med hog elasticitetsmodul. t ex 
HOPE, varigenom hbg styrka och styvhet uppn^is genom s k l-balkseffekt. sasom 
bekant f6r fackmannen pi omrSdet. 

De relatlva tjocklekarna av det centrala skumade vaggskiktet 1 1 ocfi de bada 
yttre homogena vaggskikten 1 2 och 1 3 ar foretradesvis s^dant att det centrala 
skummade vaggskiktet 1 1 upptar ca 60-100% av vaggmaterialets totala vikt, medan de 
bSda yttre homogena skikten 12 och 13 tillsammans utgor ca 0-50% av vaggmaterialets 
totala vikt. 

En flaska for forpackning och transport av vatskeformigt livsmedel, it ex mjdik. for 
kyldistribution framstalles enligt uppfinningen medelst ett kombinerat 
(sam)extruderings/formbl§sningsf6rfarande innefattande ett forsta , 
(sam)extruderingssteg och ett efterfoljande andra formblasningssteg. 

Granuiformigt utgSngsmaterial innehallande dels en f6rsta styv 
polymerkomponent, f6retradesvis HDPE, dels en andra tbjbar (mjuk) 
polymerkomponent (LDPE), och dels ett kemiskt blasmedel, foretradesvis 
natriumvatekarbonat och/eller citronsyra, inmatas i en skruv/cylinder anordning genom 
en vid anordningens bakre ande anordnad pafyllningstratt. Fbrhallandet mellan de i det 
granulformiga utgSngsmaterialet ing^ende komponenterna ar sadant att fdrhallandet av 
den tejbara (mjuka) LDPE-komponenten till den styva HDPE-komponenten ligger inom 
omrSdet 1:3-3:1, fbretradesvis 1,25:1. Mangden av det kemiska blasmedlet skall vara 
0,5-2.5% av det granulformiga utg^ngsmaterialets totala vikt. Det inmatade 
granulformiga utgSngsmaterialet ulsattes for en hog temperatur i en inmatningszon av 
skruv/cylinderanordningen i vilken det fria utrymmet mellan cylinderns innervaggar och 
skruvkarnan minimeras for att skapa goda blandningsbetingelser for de inmatade 
komponenterna i utgangsmaterialet och samtidigt som utg^ngsmaterialet varmes till sii 
hdg temperatur att det kemiska blasmedlet (natriumvatekarbonat och citronsyra) 
dekomponeras till bildande av koldioxid och sasom nukleationssaten fungerande 
natriumvatekarbonat- och citronsyrarester i den smalta plastmassan. 

Det smalta, homogent blandade plastutg^.-igsmaterialet framdrives av den 
roterande spiralbladsforsedda skruven fran inr.ialningszonen till en ytterligare 
komprimeringszon samtidigt som utgSngsmat.erialet kyles till bildande av en kail 
homogen blandning under ett tryck av mellan 200 och 300 bar overtryck. Vid detta 
hdga tryck omvandlas den frigjorda koldioxiden till ovorkritiskt tillstnnd 



Den kylda, trycksatta plastsm^ltan pressas darefter ut genom ett vid 
skruv/cylinder anordningens framre ande anordnat verktyg (munstycke) med ringforrnig 
munstycks6ppning till bildande av en slang, samtidigt som den dverkritiska koldioxiden 
6gonblickligen expanderar vid tryckOvergSngen frSn det ndmnda 6vertrycket p^ 200- 
300 bar till normalt atmosfarstryck till bildande av den skummade vaggskiktsstrukturen. 

Den extruderade skummade slangen av LDPE/HDPE infdres i omradet mellan 
tvi rCrliga formhalvor vilka sammanffires med varandra till bildande av ett formrum i 
vilket slangen upptas. Den I formrummet upptagna slangen kapas och de bada 
formhalvorna Cverfors till en formblisningsstation i vilken den mellan formhalvorna 
upptagna slangdelen biases medelst ett i slangen infort bl^srbr mot innervnggarna i det 
av formhalvorna definierade formrummet. Darefter separeras formhalvorna fran 
varandra fdr uttagning av den formblSsta flaskan vars geometriska ytterform saledes i 
huvudsak Overensstamriner med formrummets inre hSIrumskonfiguration. 

I en alternativ utfbringsform kan den namnda skruv/ci 'inder anordningen vara 
kompletterad med minst en ytterligare till samma gemensamma verktyg ansluten 
skruv/cylinder anordning for samextrudering av solida (tata) ytterskikt 12 och 13, sasom 
visas pd ritningen. En dylik vaggstruktur ger en mycket hdg mekaniskt styrka och 
styvhet vid en mycket leig materialfcirbrukning totalt sett. 

PS det ovan beskrivna sattet enligt uppfinningen kan exempelvis framstallas 
extruderade/formblSsta plastflaskor med nominell inre votym av 1 1 med samma eller 
jamfdrbar styvhet och styrka som en konventionell av HDPE framstalld flaska, men med 
en upp till 30% Idgre materialatgSng. 
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Patentkrav j 

1 . Extruderad/formblSst f laska. kflnnetecknad av, alt den har en vaggstruktur ( 1 0) 
6 innefatlande ett skikt (1 1 ) av skummat plastmaterial av en f6rsta styv 

polymerkomponent och en andra tCjbar (mjuk) polymerkomponent. 

2. Extruderad/formblSst flaska enligt krav 1 , kSnnetecknad av, att det skummade 
skiktet (1 1) ar omgivet av yttre solida skikt (12 och 13) av plast av samma slag som 
ndmnda fursta styva polymerkomponent i det skummade centrala plastskiktet (11). 

10 3. Extruderad/formblast flaska enligt krav 1 eller 2. kannetecknad av, att den 
^ f6rsta styva polymerkomponenten valts frSn den grupp som bestar av 

hfigdensitetspolyeten och polypropen med hog smaltstyrka ("high melt-strength 
polypropylene") och att den andra tiSjbara (mjuka) polymerkomponenten valts frSn den 
grupp som bestir av ISgdensitetspolyeten och polypropen for allmanna andamSI 
15 ("polypropylene for general purposes"), varvid den forsta och den andra 
polymerkomponenten ar av samma polymertyp. 

4. Extruderad/formblast flaska enligt nagot av fdregaende krav, kSnnetecknad av, 
att blandningsfGrhSllandet av den f0rst3 styva polymerkomponenten och den andra 
tbjbara (mjuka) polymerkomponenten i ciet skummade plastskiktet (1 1 ) ar mellan 1 :3 
20 och 3:1. 

^ 5. Extruderad/formblast flaska enligt nagot av Kraven 2-4, kannetecknad av, att 

det centrala skummade plastskiktet (1 1 ) upptar mellan 60 och 100% av 

vdggmaterialets totala vikt. medan de b^da yttre omgivande plastskikten (12 och 13) 

tillsammans upptar mellan 0 och 50% av vaggmiiterialets totala vikt. 

'•25 6. Extruderad/formblast flaska enligt n5got av kraven 2-5, kannctecknad av, att de 

: bSda yttre omgivande skikten (12 och 13) har i huvUdsak samma skikttjocklekar. 

' 7. Forfarande for framstallning av en extruderad/formblast flaska enligt krav 1 . 

// kdnnetecknat av, att ett granulformigt plastmaterial innefattande en forsta styv 

polymerkomponent, en andra tojbar (mjuk) polymerkomponent och ett kemiskl 

..)30 koldioxidbildande blasmedel blandas omsorgsfullt under samtidig varmning for 
♦ 

i* dekomponering av det kemiska bl^smedlet till bildande av en small pkistmassa med 

:•. homogent fordelade koldioxidblasor. att den sa smalta koldioxidinnehallande 



plastmassan komprimeras till ett overtryck i omrSdet mellan 300 och 400 atb under 
samtidig kylning f6r omvandling av koldioxidblasorna till ett 6verkritiskt tillstdnd. att den 
komprimerade kylda plastsmaitan pressas genom en ringformig munstycksdppning 
under samtidig expahdering av de dverkritiska koldioxidblasorna till biidande av en 
slang med skummad struktur. alt den skummade slangen upptas I ett mellan rbrliga 
formhajvor bildat formrum vars inre begransningsvaggar bestammer den geometriska 
ytterformen hos den fardiga flaska. att den i formrummet upptagna slangen biases 
medelst ett i slangen Stminstone delvis infdrt biSsrbr i fOrbindelse med en kalla for 
hOgtrycksluft, och att den s^ mot formrummets innervSggar bISsta slangen uttages frSn 
formrummet till biidande av den extruderade/formblSsta flaskan med skummad 
vSggstruktur. 

8. F6rfarande enligt krav 7. kflnnetecknat av, att den fbrsta styva 
polymerkomponenten valjes fran den grupp som bestir av hCgdensitetspolyeten och 
polypropen med h6g smaltstyrka ("high melt-strength polypropylene"), att den andra 
tejbara polymerkomponenten valjes frSn den grupp som bestir av l^gdensitetspolyeten 
och polypropen for allmanna andam^l ("polypropylene for general purposes"), och att 
blandningsfdrhallandet mellan den fbrsta styva polymerkomponenten och den andra 
t6jbara (mjuka) polymerkomponenten installes i omr^det mellan 1:3 och 3:1. 

9. Ffirfarande enligt krav 7 eller 8. kannetecknat av, att det kemiska \ 
koldioxidbildande bISsmedlet valjes fran den grupp som bestir av natriumyatekarbonat, 
citronsyra och blandningar av dessa. och att mangden bISsmedel ar ca 0,5-2.5% av 
blandningens totala vikt. 

10. F6rfarande enligt nagot av kraven 7-9. kannetecknat av, att den smalta kylda 
plastmassan pressas genom den ringformiga munstycksoppningen samtidigt som smalt 
honiogen polymer genom en samextruderingsprocess pressas genom motsvarande 
ringforiPiga munstycksoppningar till biidande av den skummade centrala slangens 
omgivande yttre skikt. 

1 1 . FOrfarande enligt krav 1 0, kannetecknat av. att den homogena plymeren for de 
b^da omgivande yttre skikten utgores av en styv polymer av samma slag som den 
styva polymerkomponenten i det skummade centrala slangskiktet. 

12. Granulformigt plastmaterial f6r genomfbrande av fbrfarandet enligt krav 7. 
kannetecknat av. att det inbegriper en fbrsta styv polymerkomponent, en 'andra tbjbar 
(mjuk) polymerkomponent och ett kemiskt koldioxidbildande blasmedel, varvid 
blandningsfbrhSllandet mellan den fbrsta styva polymerkomponenten och den andra 



tojbara (mjuka) polymerkomponenten mellan 1:3 och 3:1, baserat pa viki, och varvid 
mangden av det kemiska koldioxidbildande bISsmedlet ar ca 0,5-2.5% av blandningens 
totalavikt. ' - 

13. Granulformigt plaslmaterial enligt krav 12. kannetecknat av. att det kemiska 
koldioxidbildande bISsmedlet valts frSn den grupp som best^ir av natriumvatekarbonat. 
citronsyra och blandningar av dessa. | 



Sammandrag 

Extruderad/formblSst flaska jamte forfarande f6r framstallning av flaskan. 
Flaskan har en vaggstruktur (10) innefattande ett skikt (1 1 ) av skummat 
plastmaterial vilket omgivet av yttre solida skikt (12 och 13) av plast av samma 
slag som plasten i det skummande skiktet (11) Materialet i det skummade skiktet 
(11) innefattar en styv polymerkomponent och en t6jbar polymerkomponent i ett 
blandnlngsfOrhSllande frSn 1:3 till 3:1. varjamte det skummade skiktet (11) utgor 

minst 50% av flaskans totala vikt. 

Flaskan framstalles genom en kombinderad 
extruderings/formbl^sningsprocess vid vilken granulformigt utg^ngsmateri^l 
innefattande de bada polymerkomponenterna och ett kemiskt C02-bildande 
blSsmedel smSltes och under dvertryck presses genom ett ringformigt munstycke 
under samtidig expandering av de bildade C02-bl^sorna. Den bildade skummade 
slangen upptas i ett formrum och biases med hjalp av hdgtrycksluft till onskad 
flaskform. 
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